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© Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Querschneidern von Rotationsdruckmaschinen 

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Schnittregisterrege- 
lungsvorrichtung an Querschneidern von Rotationsdruckma- 
schinen. Markierungen von Druckwerkzytindern sind durch 
Abtasteinrichtungen abtastbar, die ebenso mit einer Ver- 
gleichs- und Steuerschattung verbunden sind, wie die 
Abtastvorrichtung eines angetriebenen Messerzylinders, wo- 
be! die Vergleichs- und Steuerschattung Stellvorrichtungen 
an Drucktragerbahnen derart beeinfluSt, da& bei Winkelab- 
weichungen zwischen Druckwerkzylindern und Messerzylin- 
der Korrekturen erfolgen. Sie ist dadurch charakterisiert, 
daS zwischen Drehgebern (10, 12) von einem Druckwerk (11) 
und von Zugeinrichtungen (6) ein Regelkreis fur einen 
Antrieb (28) von Zugeinrichtungen (6) unabhangig von einem 
Regelkreis zwischen Drehgebern (10, 24) des Druckwerkes 
m (11) und eines Schneidzylinders (5) fur einen Antrieb (23) des 
Schneidzylinders (5) besteht. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Schnittregisterre- 
gelungsvorrichtung an Querschneidern von Rotations- 
druckmaschinen, in welchen Drucktragerbahnen be- 
druckt werden, wobei Markierungen von Druckwerkzy- 
lindern durch Abtasteinrichtungen abtastbar sind, die 
ebenso mit einer Vergleichs- und Steuerschaltung ver- 
bunden sind, wie die Abtasteinrichtung eines angetrie- 
benen Messerzylinders, wobei die Vergleichs- und Steu- 
erschaltung Stellvorrichtungen an Drucktragerbahnen 
derart beeinfluBt, daB bei Winkelabweichungen zwi- 
schen Druckwerkzylindern und Messerzylinder Korrek- 
turen erfolgen. 

Dem Stand der Technik, DE 36 02 894 C2, ist eine 
Schnittregister-Kompensationsvorrichtung zu entneh- 
men. Zwei mit Markierungen versehene Druckwerkzy- 
iinder werden durch Abtasteinrichtungen abgetastet 
und flbermitteln die Impulse an eine Vergleichs- und 
Steuerschaltung. Diese empf&ngt ihrerseits Impulse ei- 
ner Abtasteinrichtung, die einem angetriebenen Mes- 
serzylinder zugeordnet ist. In Abhangigkeit von einem 
Vergieich der Obertragenen Impulse wird eine Bahnum- 
lenkwalze — hier beispielsweise druckmitteibetatigt — 
ausgelenkt, urn das Schnittregister zu korrigieren. Von 
einer geschlossenen Regelung kann hier nicht ausge- 
gangen werden, da die Antriebe des Druckwerkzylin- 
ders und des Messerzylinders nicht beeinfluBt werden, 
urn die Regelabweichung gegen null zu ftthren. Durch 
Beaufschlagung der Drucktragerbahn durch Stellein- 
richtungen kann mit dieser Schnittregister-Kompensa- 
tionsvorrichtung aus dem Stand der Technik lediglich 
die Bahnlange variiert werden. Eine Beeinflussung des 
Antriebs von Zugeinrichtungen zur Bahnfdrderung ist 
nicht of fenbart 

Ausgehend vom skizzierten Stand der Technik liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine einer Rota- 
tionsdruckmaschine nachgeordnete Querschneidevor- 
richtung ohne mechanische Koppiung zu betreibeiL 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch geldst, 
daB zwischen Drehgebern von einem Druckwerk und 
von Zugeinrichtungen ein Regelkreis fttr einen Antrieb 
von Zugeinrichtungen unabhangig von einem Regel- 
kreis zwischen Drehgebern des Druckwerkes und eines 
Schneidzylinders f Qr einen Antrieb des Schneidzylinders 
besteht 

Die Vorteile dieser Ldsung liegen darin, daB zwei 
voneinander unabhangige Regelkreise bestehen, bei de- 
nen als eine gemeinsame EingangsgroBe die Absolut- 
winkellage des Druckwerkzylinders des Druckwerkes 
dient Durch zwei unabhangige Regelkreise kann das 
Schnittregister durch Veranderung der Phasenlage des 
Schneidzylinders ohne Beeinflussung der drehzahlab- 
hangigen Bahnspannung erfolgen. Mit Hilfe der Regel- 
kreise konnen die Motormomente der Antriebsmotoren 
so beeinfluBt werden, daB trotz auftretender Stdrgrd- 
Ben — wie etwa schwankender Papierqualitat — stets 
ein korrekter Abschnitt der Papierbahn gewahrleistet 
ist 

In weiterer Ausgestaltung des der Erfindung zugrun- 
de liegenden Gedankens ist dem Schneidzylinder eines 
Plano-Auslegers ein Sensor zur Erfassung der Bildlage 
vorgelagert Ober diesen optischen Sensor kann bei ei- 
ner Verschiebung des Druckbildes eine EingangsgrdBe 
des Regelkreises fttr den Schneidzylinderantrieb sofort 
beeinfluBt werden, so daB immer ein exakter Schnitt 
gewahrleistet bleibt 

GemaB des der Erfindung zugrunde liegenden Ge- 



dankens wird den zusammengefQhrten Signalen 
<pschneid-ist des Drehgebers am Schneidzylinder und des 
Signals <pHaupt-bt des Drehgebers am Druckwerk ein 
Signal <p op t des Sensors zugeftthrt Ferner wird das vom 
5 Drehgeber des Druckwerkes Qbermittelte Signal 
9Haupt-ist von einem festen Differenzsignal fiberlagert 
Aus den GrdBen <pschn«d-ist des Drehgebers am 
Schneidzylinder, q>Haupt-i* des Drehgebers am Druck- 
werk, dem Signal <p op t des Sensors und dem durch eine 
io Proportionalitatskonstante Ki angedeuteten, drehzahl- 
abhangigen und rampenfSrmig ansteigenden Differenz- 
signal wird ein Eingangssignal an einem Knoten er- 
zeugt Durch dieses Differenzsignal wird die Herstel- 
lung von Produkten mit einer durch eine ganze Zahl 
15 teilbaren Abschnittsiange ermoglichl AuBerdem kann 
eine manuelle Einstellvorgabe <p 0 ffset vorgenommen 
werden, was insbesondere wahrend der Anlaufphase 
wichtig ist Wahrend des Fortdruckes wird die wahrend 
der Anlaufphase vorgenommene Einstellung gegebe- 
20 nenfalls korrigiert 

Aus den aufgezahlten GrdBen <pschneid-lst. <pHaupt : lst* 
<Poffset» <po P t und dem Differenzsignal wird demnach eine 
EingangsgrdBe fur einen Signalwandler erzeugt Dem 
Signalwandler ist ein Regelkreis nachgeordnet, in wel- 
25 chem ein Strom IsoU mit einem tatsachlich flieBenden 
Strom Ii$t permanent verglichen wird. Der groBe Vorteil 
ist, daB ein aus vielen Eingangsgr6Ben zusammenge- 
ftthrtes Signal als EingangsgrdBe sehr genau ermittelt 
werden kann, um dann als prazise FtthrungsgrfcBe eines 
30 Strom-Regelkreises zu dienen. Der Regelung des Mo- 
torstromes ist demnach ein Winkelregelungssystem 
ttberlagert 

In den weiteren Unteransprttchen sind Merkmale nie- 
dergelegt, die den Regelkreis fttr die Zugeinrichtungen 
35 charakterisieren. Dieser Regelkreis gewahrleistet im 
wesentlichen eine drehzahlabhangige geregelte Beibe- 
haltung der Spannung der zu verarbeitenden Material- 
bahn. 

Anhand einer Zeichnung wird die vorliegende Erfin- 
40 dung im weiteren eingehend erlSutert Es zeigt 

Fig. 1 eine schematisch dargestellte Maschinenanord- 
nung aus vorgelagertem Druckwerk und nachgeordne- 
tem Querschneider, 

Fig. 2 einen Regelkreis fttr den Antrieb von Zugein- 
45 nchtungenund 

Fig. 3 einen Regelkreis fttr den Antrieb eines Schneid- 
zylinders. 

Die in Fig. 1 schematisch wiedergegebene Maschi- 
nenkonfiguration umfaBt einen Plano-Ausleger 1, dem 
50 ein Druckwerk 11 einer Rotationsdruckmaschine vor- 
geschaltet ist Im Druckwerk 11 wird eine Materialbahn 
2 beidseitig bedruckt und im Planoausleger 1 von einem 
Messerzylinder 5, der mit einem stationar angeordneten 
Untermesser 4 zusammenarbeitet, in einzelne Abschnit- 
55 te 3 getrennt Den Transport der Materialbahn 2 uber- 
nehmen Zugwalzen 6, den der Abschnitte 3 F6rderwal- 
zen 7, welche jeweils mit diesen gegenttberliegenden 
Andruckrollen 8 zusammenarbeiten. Der Schneidzylin- 
der 5 und die Zugwalze 6 verfttgen jeweils fiber einen 
60 eigenen Antrieb. Den Druckwerkzylindern des Druck- 
werkes 11 ist ein Drehgeber 10 zugeordnet; die Winkel- 
lage der Zugwalze 6 kann ttber einen Drehgeber 12 
abgetastet werden, wahrend die Drehlage des mit min- 
destens einem Schneidmesser versehenen Schneidzylin- 
65 ders 5 ttber einen Drehgeber 24 abfragbar ist Vor dem 
Untermesser 4 und dem mit diesem zusammenarbeiten- 
den Schneidzylinder 5 ist ein Sensor 9 angeordnet; dabei 
ist unerheblich, ob dieser oberhalb oder unterhalb der in 
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dem Plano-Ausleger 1 einlaufenden Materialbahn 2 an- 
geordnet ist 

Fig. 2 zeigt einen Regelkreis fOr den Antrieb von 
Zugeinrichtungen. 

An einem Signalknoten 16 wird ein Signal (pzugist von 
einem Drehgeber 12 der Zugwalze 6 Obermittelt Vom 
Drehgeber 10 des Druckwerkes 11 wird ein Signal 
(pHaupt-lst ebenfalls an den Signalknoten 16 ubertragen. 
Nach Zusammenfflhrung beider Signale, von denen ei- 
nes mit einem negativen Vorzeichen behaftet ist, wird 
das result ierende Winkelsignal an einem Knoten 17 
Obermittelt Am Knoten 17 wird auf das resultierende 
Signal ein weiteres Signal aufaddiert Ausgehend vom 
Drehgeber 10 des Druckwerkes 11 wird das Signal 
tpHaupt-ist einerseits unmittelbar an den Signalknoten 16 
Obermittelt, anderseits jedoch wird (pHaupt-lst ein hier 
durch eine Proportionalitatskonstante Ki angedeutetes, 
drehzahlabhangiges und rampenformig ansteigendes 
Differenzsignal 15 aufaddiert Die Addition des Diffe- 
renzsignales 15 erfolgt drehzahlabhangig, so daB die in 
Fig. 2 wiedergegebene Steigung der Kennlinie lediglich 
den Verlauf einer Kennlinie aus einer Schar von Kennli- 
nien wiederspiegelt 

Das am Knoten 17 aus den Signalen <pzug-Uti <PHaupMst 
und 9Haupt-ist modifiziert durch Ki ermittelte Signal 
stellt die EingangsgroBe dar, die einem Signalwandler 
13 zugeleitet wird Dort wird die Umrechnung eines 
Eingangssignals in ein Ausgangssignal, einem der ermit- 
telten Winkelabweichung entsprechender Strom IsoU 
vorgenommen. Ober einen Stromregler 21, der ein Lei- 
stungsteil 22 steuert, wird durch den Strom IsoU das 
Motormoment eines Antriebes 28 geregelt Der tatsSch- 
liche Strom list wird auf einen Signalknoten 18 zuruck- 
gefOhrt, mit negativen Vorzeichen behaftet Betragt die 
Regelabweichung zwischen IsoU und list gleich 0, liegen 
optimale Verhaltnisse vor. Wird dagegen ein Winkel- 
versatz Ober die Drehgeber 10 und 12 festgestellt, wird 
ein zum Ausgleich dieses Winkelversatzes entsprechen- 
der Strom Isoil errechnet, Ober den Stromregler 21 an- 
gepaflt und somit sofort das Motorbetriebsmoment des 
Motorantriebsmoments des Antriebes 28 beeinfluBt 
Auf diese Weise wird eine von der Drehzahl der Druck- 
werkzylinder des Druckwerkes 11 abhangige Bahn- 
spannung aufrechterhalten, bei welcher StorgroBen un- 
mittelbar ausgeregelt werden. 

Fig. 3 zeigt einen Regelkreis fur den Antrieb eines 
Schneidzylinders. 

Ausgehend vom Drehgeber 24 des Schneidzylinders 5 
wird ein Signal cpschneid-fet, welches die tatsSchliche 
Drehlage des Schneidzylinders 5 wiedergibt, mit negati- 
ven Vorzeichen behaftet, an einen Knoten 20 Obertra- 
gen. Ein vom Drehgeber 10 des Druckwerkes 11 ausge- 
hendes Signal (pHaupt-lst wird zum einen dem Knoten 20 
zugefuhrt und zum anderen wird abhangig von Signal 
<PHaupt-i5t ein drehzahlabhangiges, hier durch eine Pro- 
portionalitatskonstante Ki wiedergegebenes Differenz- 
signal 14 gebildet Durch den Proportionalitatsfaktor Ki 
ist hier beispielsweise die in Fig. 3 eingezeichnete Kenn- 
linie des Differenzsignals 14 naher charakterisiert Dem 
drehzahlabhangig ermittelten Differenzsignal 14, dem 
Signal <pschneid-ist und dem Signal <pHaupt-i$t wird am 
Knoten 25 ein Signal <p op t des Sensors 9 Oberlagert Der 
Sensor 9 erfaBt eine eventuell auftretende Verschie- 
bung des Druckbildes auf der Materialbahn 2 — etwa 
infolge von Papierqualitatsschwankungen beispielswei- 
se. Am Knotenpunkt 25 sind mithin bereits vier Ein- 
gangssignale zusammengefflhrt; das Resultat der Zu- 
sammenfuhrung wird an den Knoten 26 Obermittelt 
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Verallgemeinert gilt die Aussage, daB die am Knoten 25 
bereits berucksichtigten Signale (pschneid-lst. q>Haupt-iso 
(popt und das in Abhangigkeit von der Maschinendreh- 
zahl (pHaupt-lst gebildete drehzahlabhangige rampenfdr- 
s mige Differenzsignal 14 im Fortdruckzustand kontinu- 
ierlich ubertragen werden und somit als Eingangsgrd- 
3en fOr die Winkelregelung zur Verfflgung stehen. FOr 
die Einstellvorgabe 19 (poffset gilt das nicht Beim Ein- 
richten der Maschinenkonfiguration wird durch den 

io Drucker (poffset so vorgegeben, daB der Schnitt auf der 
Abschnittsgrenze liegt Hat sich nach Hochfahren der 
Produktion ein stationlrer Zustand eingestellt, wird 
<P0ffs« unerheblich; die Regelung erfolgt automatisch 
durch die oben bereits erwahnten EingangsgroQen. 

15 Am Knoten 26 entsteht das Signal, welches dem Si- 
gnalwandler 13 zugefOhrt wird; abhangig von dem Ein- 
gangssignal der ermittelten Winkelabweichung wird ein 
Strom Isoil errechnet, welcher Ober einen Stromregler 
21 an ein Leistungsteil 22 Obermittelt wird, welches wie- 

20 derum das Motormoment des Antriebes 23 des Schneid- 
zylinders 5 beeinfluBt Der tatsfichlich flieBende Motor- 
strom list wird auf einen Knoten 27 zurOckgefOhrt Be- 
tragt die Regelabweichung 0, besteht kein Regeibedarf. 
Erst bei Signalen des Sensors 9 einer Verschiebung des 

25 Druckbildes anzeigend, oder bei Unterschieden in den 
Signalen cpschneid-ist und (pHaupt-lst andert sich die den 
Signalwandler 13 vom Knoten 26 zugefOhrte Eingangs- 
grdBe. Dann wird der Motorstrom Isoil entsprechend 
verandert, was eine Anderung des Motormomentes des 

30 Antriebes 23 des Schneidzylinders 5 nach sich zieht 
Dadurch wiederum verschiebt sich die Schnittstelle zwi- 
schen Schneidzylinder 5 und Untermesser 4 bezogen auf 
die laufende Materialbahn 2 Durch den Einsatz eines 
hochaufldsenden Sensors 9 kann das Schnittregister 

35 trotz auftretender StorgroBen — wie etwa schwanken- 
der Papierqualitat — innerhalb des Zehntel-Millimeter 
Bereichs gehalten werden. 

Mittels zweier voneinander unabha^igiger Regelkrei- 
se fur die Antriebe 23 und 28 kann eine drehzahlabhan- 

40 gige Bahnspannung aufrechterhalten werden, ohne die 
Genauigkeit des Abschnittes zu beeintrachtigen. Die 
Genauigkeit des Abschnittes wird wiederum durch 
schwankende Papierqualitat nicht gemindert, da der 
Sensor 9 eine etwaige Druckbildverschiebung sofort 

45 feststeilt und die EingangsgroBe des Regelkreises des 
Schneidzylinderantriebs 23 beeinfluBt 

Bezugszeichenliste 

so 1 Plano-Ausleger 

2 Materialbahn 

3 Abschnitt 

4 Untermesser 

5 Schneidzylinder 
55 6 Zugwalze 

7 Forderwalze 
8Andrtickrollen 
9 Sensor 

10 Drehgeber (DW) 
60 11 Druckwerk 

12 Drehgeber (Zugsystem) 

13 Signalwandler 

14 Differenzsignal (drehzahlabhangig) 

15 Differenzsignal (drehzahlabhangig) 
65 16 Knoten 

17 Knoten 

18 Knoten 

19 Einstellvorgabe 
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20 Knoten 

21 Stromregler 

22 Leistungsteil 

23 Antrieb (Schneiden) 

24 Drehgeber (Schneiden) 5 

25 Knoten 

26 Knoten 

27 Knoten 

28 Antrieb (Zug) 
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PatentansprQche 

1. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern von Rotationsdruckmaschinen, in wel- 
chem DrucktrSgerbahnen bedruckt werden, wobei 15 
Markierungen von Druckwerkzylindern durch Ab- 
tasteinrichtungen abtastbar sind, die ebenso mit ei- 
ner Vergleichs- und Steuerschaltung verbunden 
sind, wie die Abtasteinrichtung eines angetriebenen 
Messerzylinders, wobei die Vergleichs- und Steuer- 20 
schaltung Stelleinrichtungen an Drucktragerbah- 
nen derart beeinfluBt, daB bei Winkelabweichun- 
gen zwischen Druckwerkzylindern und Messerzy- 
linder Korrekturen erfolgen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen Drehgebern (10, 12) von 25 
einem Druckwerk (11) und von Zugeinrichtungen 
(6) ein Regelkreis fQr einen Antrieb (28) von Zug- 
einrichtungen (6) unabh&ngig von einem Regelkreis 
zwischen Drehgebern (10, 24) des Druckwerkes 
(11) und eines Schneidzylinders (5) fflr einen An- 30 
trieb (23) des Schneidzylinders (5) besteht 

2. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Schneidzylinder (5) eines Piano- 
Auslegers (1) ein Sensor (9) zur Erfassung der Bild- 35 
lage vorgelagert ist 

3. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ttberlagerten Signalen (pschneid-ist des 
Drehgebers (24) am Schneidzylinder (5) und einem 40 
Signal <pHiu P Mst des Drehgebers (10) am Druck- 
werk (11) ein Signal <p op t des Sensors (9) zugefQhrt 
wird. 

4. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB abhSngig von dem vom Drehgeber 
(10) des Druckwerkes (11) Qbermittelten Signal 
<pHmupt-ist ein drehzahlabhingiges Differenzsignal 
(14) ermittelt wird. 

5. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 50 
schneidern gemaB den Ansprflchen 3 und 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB aus den GrdBen 
<pschneid-ist des Drehgebers (24) <pH»u P t-ut des Dreh- 
gebers (10) und dem Signal cp op t des Sensors (9) und 
dem drehzahlabhangig ermittelten Differenzsignal 55 
(14) ein Eingangssignal eines Knotens (26) gebildet 
wird. 

6. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemaB den AnsprQchen 3, 4 und 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Phasenlage des go 
Schneidzylinders als Einstellvorgabe (19) <poff$et 
manuell vorwahlbar ist 

7. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Strom Ii$ t des Antriebes (23) des 65 
Schneidzylinders (5) an einen Knoten (27), der ei- 
nem Signalwandler (13) nachgeordnet ist, zurfick- 
gefuhrt wird. 
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8. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aus einem Signal <pzu«-i$t des Drehge- 
bers (12) und dem Signal <pH*upt-ist des Drehgebers 
(10) ein einem Knoten (17) zuzuleitendes Signal er- 
zeugt wird. 

9. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemaB Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem vom Drehgeber (10) Obermittel- 
ten Signal (pHaupt-ist ein drehzahlabhangiges, anstei- 
gendes Differenzsignal (15) Qberlagert wird. 

10. Schnittregister-Regelungsvorrichtung an Quer- 
schneidern gemaB den Ansprilchen 8 und 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein an einem Knoten 
(17) ermitteltes Signal einem Signalwandler (13) zu- 
gefQhrt wird, dem ein Knoten (18) nachgeordnet ist, 
auf den ein Strom list eines Antriebes (28) der Zug- 
einrichtungen (6) zuriickgefuhrt wird. 
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